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Abstract 



The lamp fabrication forms the filament (F) first, then the bead (100) separating the filament supports (131,141) 
and the connecting electrodes. The bulb (200) is then fitted to the base (300). The electrodes (130,140) are 
soldered to the base using a material with a melting point above 216 deg. C 
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PROCEDE DE FABRICATION D'UNE LAMPE ET LAMPES OBTENUES PAR UN TEL PROCEDE. 



L'invention concerne un procede de fabrication d f une 

lampe L du type de celui comprenant 
-la fabrication du filament F, 

-la fabrication de ia perle 100 liant les supports 110 et 
120 du filament F (si necessaires) et les premieres extremi- 
tes 131 et 141 de deux electrodes 130, 140 et le filament F 
lie a ces dernieres, 

-ia fabrication de I'ampoule liant la perie 100 et le bulbe 
200, 

-la fixation de Tampoule au culot 300, 

-la soudure de la deuxieme extremite 132 d'une premie- 
re Electrode 130 au culot 300, 

-I'empatage du culot 300, 

-la fixation d'une pastille 400 en materiau isolant, 

-le cassage et la soudure de la deuxieme extremite 142 
de la deuxieme electrode 1 40. 

Ce procede est remarquable en ce qu'il consiste a utili- 
ser comme materiau pour realiser la soudure des electrodes 
(130 et 140), un materiau dont le point de fusion est supe- 
rieur ou egal a 216* Celsius, ce qui permet de resoudre les 
differents problemes de surcharges et augmentation de 
temperature rencontres sur les lampes classiques. 

L'invention concerne egalement les lampes obtenues 
par un tel procede. 



Applications: Fabrication des lampes. 
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PROCEDE DE FABRICATION D'UNE LAMPS ET LAMPES OBTENUES PAR 

UN TEL PROCEDE 

La pr6sente invention a trait au domaine de la 
fabrication des lampes a incandescence et notamment aux 
adaptations permettant l'obtention d'une lampe aux 
caracteristiques optimales. 

La demanderesse a en effet constate que les lampes 
telles que classiquement fabriquees ne repondaient pas 
toujours aux exigences ou aux nouveaux besoins des 
utilisateurs . 

Ainsi, au fur et a mesure de 1 ' utilisation de telles 
lampes, les defauts et problemes de mise en oeuvre ont 
fait evoluer leur fabrication et notamment en ce qui 
concerne la realisation du culot • 

Classiquement, la fabrication d'une lampe comporte 
les etapes suivantes : 
-la fabrication du filament, 

-la fabrication de la perle liant les supports du filament 

(si n^cessaires ) , les premieres extremites de deux 

electrodes et le filament lie a ces dernieres, 

-la fabrication de 1' ampoule liant la perle et le bulbe, 

-la fixation ou le scellement de 1' ampoule au culot, 

-le remplissage du culot par une matiere d'empatage, 

-la fixation d'une pastille sur le fond du culot en 

materiau isolant, 

-la solidarisation d'une deuxieme extremite d'une premiere 
electrode au culot, 

-la soudure et le cassage de la deuxieme extremite de la 
deuxieme electrode. 

Lors de 1 ' utilisation par ses clients de lampes 
classiques realisees selon le procede precite, la 
demanderesse a releve plusieurs types de difficultes ou de 
defauts, a savoir : 

- des mauvais contacts rendant l'allumage al^atoire, 

- une extraction difficile de la lampe lors de son 
remplacement , 
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- des court-circuits rendant le systeme auquel elle 
est liee, inutilisable , 

- un desalignement de 1 ' ampoule par rapport au 
culot, 

5 - une destruction prematur^e de la lampe rendant le 

systeme inutilisable ou non fiable, 

- etc . . . 

Selon un premier mode de fabrication connu dans 
1'art anterieur, les electrodes de la lampe etaient 
10 soudees pour 1'une au plot central et pour 1 ' autre a la 
jupe du culot au travers d'une cavity realisee dans le 
culot- Cette derniere liaison engendrait, de par sa 
conception, une irregularite de surface. En ef fet, la 
soudure ne bouchait qu ' impar f aitement la cavite et 
15 1 ' extr^mit^ de 1 Electrode malgr4 une coupe au ras , 
pouvait l£gerement depasser, ce qui entrainait extraction 
difficile de la lampe de son support du fait d'un culot 
dont le diametre depassait les normes. 

Un surplus de materiau de soudure pouvait aussi 
20 provoquer un contact a l'int£rieur du culot, contact 
gen£ralement , responsable d'un court-circuit, 

Une premiere solution connue consistait a sertir la 
premiere electrode entre la jupe du culot et la pastille 
isolante. Neanmoins, une telle solution a pour 
25 inconvenient d'etre contraignante, on£reuse tout en 
necessitant une main d'oeuvre importante - De plus, le 
sertissage lateral a pour autre inconvenient de decentrer 
le contact central . 

La demanderesse a egaleiaent constate que les lampes 
30 classiques de couleur et les methodes utilis^es pour 
colorer les flux lumineux g£n£res par lesdites lampes ne 
repondent pas aux besoins de dur£e dans le temps et de 
fiabilite des utilisateurs . Une des methodes pour colorer 
ledit flux consiste a revetir le verre de 1' ampoule avec 
35 un vernis teinte. Cette m^thode, bien que peu on£reuse, 
ne resiste pas aux conditions de temperature et a l'usure 
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normale des lampes lors de leur utilisation. Aussi, le 
vernis s'ecaille et se detache de 1 'ampoule, 

Un autre inconvenient de la fabrication classique des 
lampes reside dans leur tragabilite. En effet, jusqu'a 
5 maintenant, les lampes etaient identifiees par un texte 
code applique" sur le culot, 1 ' application du code etant 
r^alisee par impression d'une encre qui ne resistait pas 
aux conditions de temperatures et d'usure normale. Cet 
inconvenient a pour consequence 1 ' impos sibi lite de 

10 retrouver les references de la lampe ou de son 
constructeur, lors d'une panne par exemple. 

La demanderesse a observe aussi que le scellement 
entre le bulbe de 1' ampoule et le culot, pr^sentait des 
defaillances qui autorisaient parfois la rotation du bulbe 

15 de 1' ampoule par rapport au culot- Cette rotation pouvait 
provoquer un contact entre les deux electrodes et done un 
court-circuit. 

Partant de cet etat de fait et d'un cahier des 
charges preetabli, la demanderesse a done mene des 

20 recherches visant a ameiiorer la fabrication des lampes 
afin d'obvier aux inconvenients precites. Ces recherches 
ont abouti a la conception originale d'un procede de 
fabrication d'une lampe particulierement judicieux, 
resultant d'une recherche de combinaisons de solutions 

25 pour chaque inconvenient constate a des fins 
d' optimisation de chaque phase de la fabrication d'une 
lampe . 

Le precede de fabrication d'une lampe de 1' invention, 
du type de celui comprenant : 

30 -la fabrication du filament, 

-la fabrication de la perle liant les supports de filament 
(si necessaires ) , les premieres extremites de deux 
electrodes et le filament lie a ces dernieres, 
-la fabrication de 1' ampoule liant la perle et le bulbe, 

35 -la fixation de 1' ampoule au culot, 

-la soudure de la deuxieme extremite d'une premiere 
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electrode au culot, 
-l'empatage du culot, 

-la fixation d'une pastille en mat^riau isolant, 

-le cassage et la soudure de la deuxieme extremite de la 

deuxieme electrode, 

remarquable en ce qu'il consiste a utiliser comme materiau 
pour realiser la soudure des electrodes, un materiau dont 
le point de fusion est sup6rieur ou egal a 216° Celsius. 

Un point de fusion plus eleve permet a la lampe et 
notamment a la premiere electrode de supporter la 
puissance consommee par la lampe qui peut provoquer dans 
certaines conditions, un fort degagement de chaleur. ce 
degagement de chaleur n'est que plus augments au fur et a 
mesure que la taille des appareillages diminue. 
Classiquement , a partir d'une certaine temperature, le 
contact de la premiere Electrode avec le culot pouvait se 
ramollir et se detacher ce qui entraine la mise hors 
service de la lampe. Ce point de fusion elev£ apporte une 
tolerance et une robustesse supplement a ire a la 
solidarisation de 1' electrode sur le culot. 

Selon un mode prefere mais non limitatif de 
realisation de 1' invention, la soudure realisee pour 
solidariser la deuxieme extremite de la deuxieme Electrode 
est une soudure avec apport de m£tal dont le point de 
fusion est superieur ou egal a 216° Celsius. 

Selon une autre car acteris tique par ticulierement 
avantageuse de la soudure de la premiere electrode sur le 
culot est que celle-ci est est realisee a 1 ' interieur du 
culot et est du type electrique sans apport. Ce choix 
technologique de la demanderesse est particulierement 
judicieux en ce qu'il permet de ne pas ajouter de la 
matiere en fusion en verrue (puisque c'est une soudure 
interne) mais egalement de ne pas excentrer le culot par 
rapport a l'axe de la lampe en sertissant ou en inserant 
l f electrode soit entre 1 ' ampoule et le culot soit entre le 
culot et la pastille isolante comme dans le cas rappele 
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dans la description de l'art ant^rieur. La soudure interne 
6vite Egalement des diametres de culot hors normes qui 
pouvaient etre presents lors d'une fabrication classique. 

De plus, au point de vue pratique une soudure sans 
apport est beaucoup plus facile a maitriser qu'un autre 
type de soudure et permet d ' homogen£iser la production de 
lampe. 

Selon un mode prefere mais non limitatif de 
realisation de 1' invention, une fois la premiere soudure 
r6alis6e et le culot ajuste" a 1 'ampoule, le culot est 
empatee de colle du type epoxy a des fins de 
solidarisation de 1 ' ampoule sur le culot. 

Apres 1' operation d'empatage une premiere Electrode 
est noy6e dans la colle epoxy et soud6e a la surface 
int^rieure du culot et la deuxieme Electrode sort dudit 
culot. 

La colle du type epoxy offre un scellement beaucoup 
plus efficace du bulbe de 1' ampoule sur le culot que ce 
que pouvait apporter un ciment standard peu adapts et 
assurant une fixation par la partie haute du culot. Le 
noyage des Electrodes a pour consequence d' apporter une 
rigidity supplement aire a 1' ensemble culot/ampoule . 

La pastille isolante est Egalement originale dans le 
proc^de de fabrication de 1' invention en ce qu'elle se 
prEsente sous la forme d ' un cylindre plat perc£ d ' un 
orifice central. La forme cylindrique a pour avantage 
d'autoriser le sertissage. 

Selon une car acter is tique par t icu 1 ier ement 
avantageuse de 1' invention, la pastille isolante est en 
teflon, raatiere qui a pour avantage d'etre bien entendu 
isolante mais aussi de permettre un sertissage du fait de 
sa resistance m£canique, contrairement a la vitrite et 
d'autoriser sa realisation par decolletage. Le teflon 
possede egalement la propriety d'etre resistant au fluage 
a des temperatures 61ev6es. 

Cette pastille est pr4alablement perc£e ou am^nagee 
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d'un orifice central qui autorise le passage de la 
deuxieme Electrode a des fins de soudure de celle-ci. 
Avant 1 'operation de sertissage, ladite pastille est 
avantageusement munie, au niveau de son orifice central, 
5 d'un rivet lui-meme amenage d'un cylindre int^rieur afin 
d'y introduire la deuxieme extremity de la deuxieme 
electrode avant sertissage de ladite pastille, 

Selon une autre car ac ter is tique part iculierement 
avantageuse de l r invention, le susdit culot est r£alis£ 
10 par d£colletage. 

La realisation par decolletage du culot autorise le 
sertissage de la pastille isolante sur la lampe. Le 
sertissage est un moyen de fixation permettant une bonne 
fixation de la pastille isolante sur le culot resistant 
15 aux vibrations imprim£es au support de la lampe qui 
peuvent se r£v£ler etre la cause d'un descellement de la 
pastille du culot. 

Une autre car acter i s tique parti culierement 
avantageuse et efficace du precede de 1' invention, 
20 consiste a rialiser un marquage par gravure de chaque 
culot a des fins d ' identification et de tracabilite du 
produit fabriqu£. Le moyen de realisation dudit marquage 
utilise par le proc£d6 de 1 ' invention a pour avantage 
d' assurer un marquage ind£l£bile qui pourra etre lu pour 
25 la totality de la dur£e de vie de la lampe. Cette 
caracteristique est particulierement adaptee au proc£d6 de 
fabrication de 1 ' invention puisque' ce dernier a pour 
vocation d'optimiser la fabrication des lampes a des fins 
d' allongement de la dur£e de vie de celles-ci. Aussi la 
30 gravure apporte une quality suppl£mentaire a la lampe en 
comparaison aux autres formes de marquage tel 1' impression 
par jet d'encre sur le culot qui ne r£sistait pas a 
1'usure. Toujours dans un souci de tracabilite et 
d ' identification , la demanderesse realise par gravure, 
35 selon un mode de realisation pr£f£r£e, le marquage 
d ' identification classique (num6ro de s£rie, 
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identification de la lampe et du fabricant) associe au 
marquage de la date de fabrication. 

Une autre caract^ristique par ticulier ement 
avantageuse de 1' invention concerne la coloration du flux 
5 lumineux produit par le filament de la lampe. En effet, 
selon un mode de realisation prefer^e, le proc6d6 de 
fabrication conforme a 1 ' invention est remarquable en ce 
que le bulbe de 1' ampoule est realise dans du verre teinte 
dans la masse. L r utilisation d'un verre teinte dans la 

10 masse, bien que demandant une main d'oeuvre 
supplementaire, a pour avantage de conserver sa teinte 
indefiniment contrairement aux verres vernis ou munis d'un 
capuchon de silicone teinte se fendillant ou fondant 
sounds a des temperatures Aleves. 

15 L ' invention concerne egalement les lampes obtenues 

selon le precede de realisation de 1' invention. 

Les concepts fondamentaux de 1' invention venant 
d'etre exposes dans leur forme la plus eiementaire, 
d'autres details et caracteristiques ressortiront plus 

2 0 clairement a la lecture de la description qui suit donnant 
a titre d'exemple non limitatif et en regard du dessin 
annexe, un mode de realisation d'une lampe obtenue selon 
le procede de fabrication conforme a 1' invention. Cette 
description se refere au dessin annexe sur lequel la 

25 figure 1 est une vue en coupe schematique d'une lampe 
conforme a 1 ' invention . 

Comme illustree sur le dessin de la figure 1, la 
lampe r£ferencee dans son ensemble L est du type de celle 
comprenant 

30 -un filament F, 

-une perle 100 liant les supports 110 et 120 du filament F 
et les premieres extremites 131 et 141 de deux electrodes 
130 et 140, 

-une ampoule liant la perle 100 et un bulbe 200, 
35 -un culot 300, 

-un empatage du culot (non represente), 
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-une pastille en mat^riau isolant 400. 

Cette lampe est remarquable en ce que la deuxieme 
extr^mite 132 de la premiere Electrode 130 est soud^e 
61ectriquement sans apport a l'int^rieur du culot 30 0 avec 
un point de fusion minimum de 216° Celsius. D'autre part, 
la deuxieme extr6mit6 142 de la deuxieme Electrode 140 
traverse et est soudee avec un meme point de fusion 
minimal, a l'<§videment central d'un rivet axial 410 fixe a 
la susdite pastille isolante 400 faconn^e en teflon 
laquelle est sertie sur le culot 300, ledit culot 300 
etant grav6 (inscriptions non repr£sent£s ) . 

Une autre lampe pourrait etre obtenue selon le 
proc£d£ de 1' invention comprend un bulbe constitu6 par du 
verre teint£ dans la masse afin de colorer le flux 
lumineux de la lampe. 

On comprend que le proc£d6 de fabrication d'une lampe 
et les lampes ainsi obtenues qui viennent d'etre ci-dessus 
deer its et repr^sent^s, l'ont ete en vue d'une divulgation 
plutot que d'une limitation. Bien entendu, divers 
am^nagements, modifications et ameliorations pourront etre 
apportes a l'exemple ci-dessus , sans pour autant sortir du 
cadre de 1' invention pris dans ses aspects et dans son 
esprit les plus larges . Ainsi par exemple, les stapes de 
fabrication du proc^de de 1' invention, concernant le 
marquage par gravure du culot ainsi que 1 ' utilisation d'un 
verre teint£ dans la masse pourront etre adaptes a tous 
les types de fabrication de lampes. 

Afin de permettre une meilleure comprehension du 
dessin, une liste des references avec leurs legendes est 
ci-apres £num£ree. 



L Lampe 

F Filament 

100 Perle 

110, 120 Support de filament 

130 Premiere electrode 

131, 132 Extr6mit£s de la premiere 
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140 

141 r 142 



5 200... 

300. . . 
400. . . 
410 
411 



Electrode 

Deuxi'me Electrode 
Extremites de la deuxieme 
Electrode 

Bulbe de 1' ampoule 

Culot 

Pastille isolante 
Rivet 
Evi dement 



I 
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RE VESICATIONS 

1. Procede de fabrication d'une Lampe (L) du type 
de celui comprenant 

-la fabrication du filament (F), 

-la fabrication de la perle (100) liant les supports (110 
et 120) du filament (F) (si n^cessaires) et les premieres 
extrEmitEs (131 et 141) de deux Electrodes (130, 140) et 
le filament (F) lie a ces dernieres, 

-la fabrication de 1 ' ampoule liant la perle (100) et le 
bulbe (200) , 

-la fixation de 1' ampoule au culot (300), 

-la soudure de la deuxieme extremite (132) d'une premiere 
electrode (130) au culot (300), 
-1'empatage du culot (300), 

-la fixation d'une pastille (400) en matEriau isolant, 
-le cassage et la soudure de la deuxieme extremite (142) 
de la deuxieme Electrode (140) f CARACTERISE EN CE QU'il 
consiste a utiliser comme matEriau pour rEaliser la 
soudure des Electrodes (130 et 140), un matEriau dont le 
point de fusion est supErieur ou egal a 216° Celsius, 

2. ProcEdE de fabrication selon la revendication 
1, CARACTERISE EN CE QUE la soudure de la premiere 
Electrode (130) sur le culot (300) est rEalisEe a 
1 ' intErieur du culot (300) et est du type Electrique sans 
apport . 

3. ProcEdE de fabrication selon la revendication 
1, CARACTERISE EN CE QUE la susdite pastille isolante 
(400) est sertie sur le culot (300), 

4. ProcEdE de fabrication selon la revendication 
1, CARACTERISE EN CE QU'il consiste a' utiliser comme 
matEriau de pastille (400) du tEflon. 

5. ProcEdE de fabrication selon la revendication 
4, CARACTERISE EN CE QUE la pastille isolante (400) en 
tEflon comprend fixE et traversant en son centre, un rivet 
(410) creux dEfinissant un evidement central (411) 
permettant l'enfilement de la deuxieme Electrode (140)- 
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6. ProcEdE de fabrication selon la revendication 
1, CARACTERISE EN CE QUE le susdit culot (300) est realise 
par decolletage. 

7- ProcEdE de fabrication selon la revendication 
5 l, CARACTERISE EN CE QU'il consiste a rEaliser un marquage 
par gravure de chaque culot (300) a des fins 
d' identification et de tracabilite du produit fabriquE, 

8. Precede de fabrication selon la revendication 
1, CARACTERISE EN CE QUE le bulbe (200) de 1 ' ampoule est 

10 realise dans du verre teintE dans la masse. 

9 . Lampe obtenue selon le procEdE de fabrication 
d'une lampe (L) selon 1' ensemble des revendications de 1 a 
7, la lampe (L) Etant du type de celle comprenant 

- un filament (F), 

15 - une perle (100) liant les supports (110 et 120) de 
filament (F) (si nEcessaires) et les premieres extremites 
(131 et 141) de deux Electrodes (130 et 140), 

- une ampoule liant la perle (100) et un bulbe (200) , 

- un culot ( 300) , 

20 _ un empatage du culot (300), 

- une pastille (400) en materiau isolant, 

CARACTERISEE PAR LE FAIT QUE la deuxieme extremite (132) 
de la premiere Electrode (130) est soudee sans apport au 
culot ( 300) avec un point de fusion minimum de 216° 

25 Celsius et que la deuxieme extremite (142) de la deuxieme 
Electrode (140) traverse et est soudEe avec un meme point 
de fusion minimal, a l'Evidement central (411) d'un rivet 
axial (410) fixE a la susdite pastille (400) isolante 
fa^onnEe en tEflon laquelle est sertie sur le culot (300), 

3 0 ledit culot (300) Etant gravE. 

10. Lampe (L) selon la revendication 9, 
CARACTERISEE PAR LE FAIT QUE le verre de 1' ampoule est 
teintE dans la masse* 

35 
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